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Beschreibung 

Hartmetall- Oder Cermet-Schneidwerkstof f sowie Verfahren zur . 
zerspanenden Bearbeitung von Cr-haltigen Metallwerkstttcken 

Die Erfindung betrifft einen Hartmetall- oder Cermet-Schneid- 
werkstoff zum Zerspanen von Chrom-haltigen Metallwerkstticken, 
wie z.B. Austeniten, Ni-Basislegierungen, Stelliten oder Stah- 
len, mit einer Carbide, Nitride und/oder Carbonitride enthal- 
tenden Hartstoff phase und einer 3 bis 25 Massen%igen Binder- 
phase aus Eisen, Cobalt und Nickel. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur zerspanenden 
Bearbeitung von Chrom-haltigen Metallwerkstttcken mittels eines 
Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerkstof fes . 

In Hartmetallen wie in Cermets dient der Binder dazu, 
tertemperatur eine fltissige Phase zu bilden, die im Gleichge- 
wicht mit der Hartstoff phase besteheri und diese benetzen kann. 
Die fltissige Bindephase soil eine beachtliche LSslichkeit far 
die Hartstof fphase mit der Sintertemperatur haben, soil die- 
selbe jedoch beim Abktthlen wieder ausscheiden. Reaktionen der 
Bindephase mit der Hartstof fphase, die zur Aufzehruhg bzw. zum 
Abbau der Binderphase fUhren, sollen moglichst unterbleiben. 
Weiterhin soil die Binderphase mechanische Eigenschaf ten 
besitzen, die dem Einsatzzweck und den hierbei herrschenden 
Temperaturen derart entsprechen, daft der Binder fur einen m5g- 
lichst harten und zahen Zusammenhalt des Hartmetall- oder Cer- 
metkOrpers f Uhrt - 

Es ist auch bereits bekannt, daft zur Erhohung der Korrosions- 
festigkeit von Hartmetallen Cr 3 C 2 mit ca. 8 bis 18 % Nickel als 
Binder dienen kSnnen. 



Bei Zerspanungsoperationen wie dem Drehen, Frasen oder Bohren 
von Stahlsorten, insbesondere austenitischen Stahlen, ist hau- 
fig ein Verkleben des Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerkstof-: 
fes mit dem Stahlwerkstuck f estzustellen, was wegen dem daraus 
resultierenden erhohten Verschleili des Schneidwerkzeuges sowie 
der schlechten Bearbeitungsqualitat am Werkstttck unerwiinscht 
ist. 



Es ist Aufgabe der vorliegenden Erf indung, einen Schneidwerk- 
stoff und ein Verfahren anzugeben, mit denen dieser Nachteil 
behoben wird. 

ErfindungsgemaB besitzt der Hartmetall- oder Cermet-Schneid- 
werkstoff eine Binderphase mit 10 Massen% bis 75 Massen% Co, 
10 Massen% bis 75 Massen% Ni, 5 Masse- 30 Massen% Cr,. 

10 Massen% bis 60 Massen% Fe, wobei . • - der Metalle Co, 

Ni, Cr und Fe 100 % nicht ubersteigx 

Weiterbildungen dieses Schneidwerkstof f es sind in den Anspru- 
chen 2 bis 5 beschrieben. 

So kann die Binderphase zusatzlich bis zu jeweils 5 Massen% V, 
Mo und/oder Al, bis zur LSslichkeitsgrenze Ti, W, Ta/Nb, Zr 
und/oder Hf sowie bis zu 15 Massen% Mn enthalten. Weiterhin 
kdnnen im Binder Sauerstoff , Stickstoff und/oder Bor bis zur 
maximalen L6slichkeit enthalten sein. Der Gehalt an Kohlen- 
stoff im Schneidwerkstoff ist so eingestellt, dali keine n- unc 
keine C-Porositat vorliegen. Vorzugsweise besitzt die Binder- 
phase eine fcc-Struktur ohne hexagonale Anteile. 

Grundsatzlich liegt dem Hartmetall- oder Cermetkorper der 
erfinderische Kerngedanke zugrunde, dali zwischen dem zu bear- 
beitenden Metall und dem Schneidwerkstoff bezuglich des 



Cr-Gehaltes keine oder nur eine moglichst geringe Differenz in 
den Konzentrationen der Liegerungsbestandteile zwischen 
Werkstiick und Werkzeug vorliegt. Hiermit soil eine Interdif fu- 
sion des Cobalt aus dem Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerk- 
stoff einerseits und den Legierungselementen des Stahles ande- 
rerseits beim Zerspanen minimiert werden. Zu diesem Zweck mufc 
die Bindephase des Schneidwerkstof f es neben Eisen, Nickel und 
Cobalt auch Chrom enthalten, wobei eine gute Benetzbarkeit von 
Nickel und Cobalt Ursache fur den mindestens 10 und maximal 
75 %igen Gehalt in der Binderphase ist. Anders als bei dem aus 
der WO 99/1054 9 bekannten Co-Ni-Fe-Binder mit 40 bis 90 Gew.% 
Cobalt, Rest Eisen und Nickel mit wenigstens 4 Gew.%, aber 
nicht mehr als 36 Gew.% Nickel bzw. Eisen, wobei das Verhalt- 
nis Ni/Fe zwischen 1,5 : 1 bis 1 : 1,5 liegen soil, ist bei 
dem vorliegenden We = " zum Zerspanen Cr zwingend im Binder 

enthalten. Anders , nobalt-Binderphase mit einer 

hexagonalen Struktu:, £^.?iet sich bei dem beschriebenen Binder 
eine fcc-Struktur aus. Allerdings kann die Klebneigung des 
Schneidwerkstoffes nur bei signif ikanten Cr-Gehalten im Binder 
vermieden werden. 

Obwohl die Mechanismen der Reaktionen und Wechselwirkungen 
zwischen den im Stahl enthaltenen Metallen und Kohlenstoff 
sehr komplex sind, hat sich Uberraschenderweise beim Zerspanen 
von Cr-haltigen Metallwerkstticken mittels eines 
Schneidwerkstoffes gezeigt, daft optimale Ergebnisse dann 
erzielt werden -konnten, wenn der Cr-Anteil in der Binderphase 
des Schneidwerkstoffes dem Cr-Anteil in dem Werkstiickstof f 
annahernd gleich ist. 



PatentansprUche 



Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerkstof f zum Zerspanen von . 
Chrom- oder Molybdan-legierten Stahlwerkstucken, mit einer 
Carbide, Nitride und/oder Carbonitride enthal.tenden Hart- 
stoffphase und einer Binderphase aus Eisen, Cobalt und 
Nickel, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Binderphase 10 Massen% bis 75 Massen% Co, 

10 Massen% bis 75 Massen% Ni, 5 Massen% bis 30 Massen% Cr, 

10 Massen% bis 60 Massen% Fe enthalt, wobei die Summe an 

Co, Ni, Cr und Fe 100 Massen% nicht tibersteigt. 

Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerkstof f nach Anspruch 1, 
,ch gekennzeichnet, dafi die Binderphase zusatzlich bis 
., •.-■.wells 5 Massen% V, Mo und/oder Al, bis zur maximalen 
Luslichkeit Ti, W, Ta/Nb und/oder bis zu 15 Massen% Mn 
enthalt. 

Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerkstof f nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB im Binder O, N 
und/oder B bis zur maximalen LSslichkeit enthalten sind. 

Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerkstof f nach einem der 
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dali der 
C-Gehalt im Schneidwerkstof f so eingestellt sind, daB 
keine Ti-Phase und keine C-Porositat vorliegen. 

Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerkstof f nach einem der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Binder- 
phase eine fcc-Struktur ohne hexagonale Anteile besitzt. 



Verfahren zur zerspanenden Bearbeitung von Chrom-haltigen 
Metallwerkstticken mittels eines Schneidwerkstof fes nach 
einem der AnsprUche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , dafi 
der Chrom-Anteil in der Binderphase des Schneidwerkstof fes 
nicht grofier ist als der Chrom-Anteil in der Stahllegie- 
rung des Werkstiickes . 
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